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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR CBERNAHME VON ZUMINDEST 
ZWEI GESCHUPPT ANGEORDNETEN SLATTERN IN EINE 
BLATTHANDHABUNGSMASCHINE 



Beschreibuna 




Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Ubernahme von zumindest zwei, in einer 
Blatt- bzw. Papierlaufrichtung geschuppt angeordneten 
Biattern in eine Blatt- bzw. Papierhandhabungsmaschine , in 
der die zumindest zwei Blatter nach der Ubernahme mit einer 
ersten Geschwindigkeit bewegt werden. 

Im Stand der Technik sind Papierhandhabungssysteme bekannt, 
bei denen beispielsweise 2-nutzig bedruckte Blatter einer 
Schneidemaschine zugefUhrt werden, durch diese vereinzelt 
werden, und einer anschlieJ3enden zur Weiterverarbeitung be- 
reitgestellt werden. Hierbei werden die 2-nutzig bedruckten 
Blatter mittels geeigneter Maschinen, wie z.B. Mergern, 
ubereinander gelegt und liegen so zur weiteren Verarbeitung 
an nachfolgenden Papierhandhabungsmaschinen an. 

Zur Weiterverarbeitung der so bereit gestellten einzelnen 
Blatter ubernehmen die nachfolgenden Maschinen, pro Ma- 
schinentakt, ein bereitgestelltes Blatt, wobei abhangig von 
den nachgeschalteten Maschinen beispielsweise aus den be- 
reitgestellten BlSttern einzelne Gruppen gebildet werden 
mUssen, die dann beispielsweise kuvertiert werden. 

Der Taktzyklus, mit der die Schneidemaschine arbeitet und 
mit der die einzelnen BlMtter an die nachfolgenden Maschinen 
bereitgestellt werden, ist hoher als der Taktzyklus eines 
nachfolgenden Kuvertierers . Es sei als Beispiel angenommen, 
dai3 wahrend einer festgelegten Zeitdauer die Schneidema- 
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schine 1000 mal schneiden kann, wahrend der Kuvertierer 100 
max kuvertieren kann. Dies fuhrt dazu, da/3 in einem ersten 
Fall, in dem der Kuvertierer nur einzelne Blatter verarbei- 
tet, die Schneidemaschine regelmaBig angehalten wird, da zu- 
viele Blatter durch diese bereitgestellt wUrden, wohingegen 
in einem zweiten Fall, in dem der Kuvertierer jeweils fiinf- 
zehn Blatter kuvertiert, der Kuvertierer regelma/3ig angehal- 
ten warden muJ3, da die Schneidemaschine nicht ausreichend 
viele Blatter bereitstellen kann. im Stand der Technik sind 
— bereits-Ejosungen-bekannt, die zur Vermeidung der damit ver- 
bundenen Nachteile einen Puffer zwischen die Schneidema- 
schine und die nachfolgenden Maschinen schalten, um so einen 
kontinuierlichen Betrieb der Schneidemaschine zu ermog- 
lichen. in diesem Fall werden die einzelnen, von der Schnei- 
demaschine ausgegebenen Blatter in den Puffer eingegeben, 
und nach Erreichen einer vorbestimmten Blattzahl, wird z.b! 
auf eine zweite Pufferebene umgeschaltet, so daB die in der 
ersten Pufferebene enthaltenen Blatter der weiteren Verar- 
beitung zugefuhrt werden konnen, wahrend gleichzeitig in den 
zweiten Puffer von der Schneidemaschine ausgegebene Blatter 
eingegeben werden. Eine solche Vorrichtung ist beispiels- 
weise in dem US-Patent 5,083,769 beschrieben. 

Der Nachteil solcher Vorrichtungen besteht jedoch darin, daiJ 
die (ibernahme der von den Schneidemaschinen ausgegebenen 
Slattern, die durch den Merger zusammengef uhrt wurden, zu 
lange dauert, nachdem die Blatter einzeln in dem Puffer 
Ubergeben werden mussen. Werden die Blatter paarig bereitge- 
stellt, konnen zwei Blatter jeweils parallel Ubergeben wer- 
den. Bei groBen Gruppen werden aufeinanderfolgend jeweils 
zwei Blatter parallel ubergeben. Ferner ergeben sich bei 
groBeren Puffern oder bei ungeraden Blattzahlen oder Grup- 
pengroBen bzw. bei geraden Blattzahlen und unpaariger Aus- 
gabe LeistungseinbuBen, da solche Systeme zur Bildung einer 
Gruppe, abhangig von der Blattzahl, zwei oder mehr Takte be- 
notigen . 



Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der vorliegen- 



den Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zu schaffen, die eine einfache und beschleunigte 
Gruppenbildung mit einer minimalen Anzahl von erforderlichen 
Maschinentakten in Papierhandhabungssystemen unterstutzen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach Anspruch 1 und 
durch eine Vorrichtung nach Anspruch 7 gelost. 

Die vorliegende Erfindung schafft ein Verfahren zur iiber- 
nahme von zumindest zwei" in einer Blattlauf richtung ge- 
schuppt angeordneten BlSttern in eine Blatthandhabungsma- 
schine, in der die zumindest zwei Blatter nach der Ubernahme 
mit einer ersten Geschwindigkeit bewegt werden, wobei ein 
erstes und ein zweites Blatt der zumindest zwei Blatter in 
Blattlauf richtung um einen Versatz beabstandet sind, mit 
folgenden Schritten: 



(a) Zufiihren der zumindest zwei Blatter zu der Blatthandha- 
bungsmaschine mit einer zweiten Geschwindigkeit, wobei 
die zweite Geschwindigkeit hoher ist als die erste Ge- 
schwindigkeit; und 

(b) Abbremsen des zweiten Blattes auf eine dritte Geschwin- 
digkeit, sobald das erste Blatt in der Blatthandhabungs- 
maschine auf die erste Geschwindigkeit abgebremst wird, 
wobei die dritte Geschwindigkeit niedriger ist als die 
zweite Geschwindigkeit. 

Die vorliegende Erfindung schafft eine Vorrichtung zur Uber- 
nahme von zumindest zwei, in einer Blattlauf richtung ge- 
schuppt angeordneten Blattern in eine Blatthandhabungsma- 
schine, die eine Transporteinheit umfaBt, die die zumindest 
zwei Blatter nach der Ubernahme mit einer ersten Geschwin- 
digkeit bewegt, wobei ein erstes Blatt und ein zweites Blatt 
der zumindest zwei Blatter in der Papierlauf richtung um 
einen Versatz beabstandet sind, mit 



einer Einlauf rolle> die die zumindest zwei Blatter der 
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Blatthandhabungsmaschine mit einer zweiten Geschwindig- 
keit zufuhrt, wobei die zweite Geschwindigkeit hoher ist 
als die erste Geschwindigkeit; und 

einer Bremsrolle, die das zweite Blatt auf eine dritte 
Geschwindigkeit abbremst, sobald das erste Blatt durch 
die Transporteinheit abgebremst wird, wobei die dritte 
Geschwindigkeit niedriger ist als die zweite Geschwin- 
digkeit. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, 
daJ3 durch die erf indungsgemSBe Vorschuppung der zu verarbei- 
tenden Blatter die oben beschriebenen Nachteile im Stand der 
Technik uberwunden warden konnen, indem die 2-nutzig be- 
druckten Blatter mit einem kleinen LSngsversatz ubereinan- 
dergelegt werden, d.h. die Blatter vorgeschuppt sind, so daB 
dxese spater leicht zu vereinzeln sind. Auf einfache Art und 
Wexse konnen so groBere Gruppen gebildet werden, indem mit 
weiteren, bereits vorgeschuppten Biattern, ein groBerer 
Schuppenstrom gebildet wird. Die im Stand der Technik be- 
kannten Maschinen ermoglichen eine solche Vorgehensweise 
nicht, sondern ermoglichen nur die Bildung des Schuppen- 
stroms aus EinzelblSttern oder mit nicht versetztem Doppel- 
Nutzen. Die vorliegende Erfindung hat demgegenuber den Vor- 
teil, daB durch das erf indungsgemaBe Verfahren und die er- 
findungsgemaBe Vorrichtung zur Ubernahme in einem Takt zu- 
mindest zwei bereits geschuppt angeordnete Blatter in eine 
Papierhandhabungsmaschine ubernommen werden konnen, ohne 
daB, wie es beim stand der Technik der Fall ware, diese vor- 
geschuppten Blatter wieder zusammenrutschen wurden. Erfin- 
dungsgemaB wird dieses Problem dadurch gelost, daB das vor- 
auseilende Blatt an der Blattvorderkante und das nacheilende 
Blatt an der Blatthinterkante abgebremst wird. 

GemaB einem Ausf uhrungsbeispiel ist die erste Geschwindig- 
keit gleich der dritten Geschwindigkeit. 

GemSB einem Ausf uhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung 
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erfolgt anschlieBend ein Weitertransport der so gebildeten 
Gruppe und des sich daraus ergebenden Schuppenstroms um eine 
Entfernung, die gleich der Anzahl der Blatter in der Gruppe 
mal der Schuppenlange ist, wobei die Bewegung zu einem nach- 
folgenden Transport erfolgt, der die Gruppe dann ubernimmt. 

GemaB einem bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel der vorliegenden 
Erfindung ist zusatzlich eine weitere Transporteinheit vor- 
gesehen, an die die in der ersten Transporteinheit kontinu- 
ierlich gesammelten und geschuppt abgelegten Blatter nach 
Erreichen einer vorbestimmten Anzahl von Blattern in der er- 
sten Transporteinheit libergeben werden, wobei die zweite 
Transporteinheit abhangig von der Anzahl von auszugebenden 
Blattern getaktet bewegt wird, so daJ3 der darin abgelegte 
Schuppenstrom in Richtung einer Ausgabeeinheit bewegt wird, 
wobei an der Ausgabeeinheit das jeweils in Papierlauf rich- 
tung vordere Blatt aus der Papierhandhabungsmaschine ausge- 
geben wird. Durch diese Ausgestaltung kann auf einfache Art 
und Weise durch eine geringfugige Verlangerung des Taktes 
eine vorbestiramte Anzahl von Blattern in Form einer Gruppe 
ausgegeben werden. 

Der Vorteil der vorliegenden Erfindung besteht darin, daJ3 
diese einen kontinuierlichen Einlauf der gemergten Blatter 
ermoglicht und damit einhergehend eine hohe Leistungssteige- 
rung. Ein Verfahren, welches die Bereitstellung von zumin- 
dest zwei Blattern in geschuppter Form ermoglicht, ist in 
der DE 199 35 186 A beschrieben. 

GemaB einem weiteren Vorteil ermoglicht die vorliegende Er- 
findung den Betrieb eine Papierhandhabungsmaschine mit einer 
mittleren GruppengroBen, wobei die Anzahl der Blatter pro 
Gruppen zwischen den bben genannten Grenzen liegt, bei denen 
eine Voriauf ermaschine (z.B. Schneidemaschine) oder eine 
Nachlaufermaschine (z,B, Kuvertierer) angehalten werden muB. 

Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der vorliegenden Erfin- 
dung sind in den Unteranspriichen definiert. 
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Anhand der beiliegenden Zeichnungen werden nachfolgend be- 
vorzugte Ausf Uhrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung 
n^her beschrieben. Es zeigen; 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Papierhandha- 

bungssys terns, in dem die vorliegende Erfindung 
implementiert ist; 



Fig. 2A-2E eine schematische Darstellung des erf indungsge- 
maJ3en Verfahrens; 

Fig. 3 eine Seitenansicht eines ersten Abschnitts einer 

Papierhandhabungsmaschine, die ein erstes Ausfuh- 
rungsbeispiel der erf indungsgemaJ3en Vorrichtung 
implementiert ; 

Fig. 4A-4C eine schematische Darstellung der Funktionsweise 
eines zweiten Abschnitts der Papierhandhabungsma- 
schine; 

Fig. 5 eine Seitenansicht des zweiten Abschnitts der Pa- 

pierhandhabungsmaschine; 

Fig. 6. eine Seitenansicht der Papierhandhabungsmaschine 

mit den in Fig. 3 und 5 dargestellten Ab- 
schnitten; und 

Fig. 7A-7D Beispiele fur die Transporteinheiten in der Pa- 
pierhandhabungsmaschine aus Fig. 6. 

Die nachfolgende Beschreibung betrif ft ein Papierhandha- 
bungssystem, in dem die erf indungsgemSBe Vorrichtung und das 
erfindungsgemai3e Verfahren implementiert sind. Hinsichtlich 
der einzelnen Figuren wird darauf hingewiesen, daB in diesen 
gleiche oder gleichwirkende Elemente mit gleichen Bezugszei- 
chen versehen sind. 
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In Pig. 1 ist schematisch ein Beispiel fur ein Papierhandha- 
bungssystem dargestellt, welches im wesentlichen vier ge- 
trennte Abschnitte A - D umfai3t. 

im Abschnitt A des Papierhandhabungs systems werden 2-nut2ig 
bedruckte Blatter 100 einer Schneidemaschine zugefuhrt, und 
die Papierbahn wird langs und quer geschnitten, urn die Ein- 
zelbiatter 100a und 100b zu erhalten, die im Abschnitt B 
mittels eines Mergers derart zusammengef uhrt werden, daJ3 die 
BXaiiter IDOa und 100b geschuppt zueinander angeordnet sind, 
also in einer Blatt- bzw. Papierlauf richtung P um einen vor- 
bestimmten Versatz (Schuppeniange) X verschoben sind. Von 
dem Mergerabschnitt B werden die zwei geschuppt angeordneten 
Blatter 100a und 100b an den Abschnitt C ubergeben, in dem 
die zugefuhrten Blatter zwischengespeichert werden, bevor 
sie im Abschnitt D z.B. an eine Sammelstation weitergegeben 
werden . 



Der Abschnitt C ist unterteilt in die Abschnitte CI und C2 , 
wobei der Abschnitt CI eihen Abschnitt der Blatt- bzw. Pa- 
pierhandhabungsmaschine darstellt, der nachfolgend noch an- 
hand der Fig. 3 naher beschrieben wird. Der Abschnitt C2 
stent ebenfalls einen Abschnitt der Papierhandhabungsma- 
schine dar, die nachfolgend noch detaillierter anhand der 
Fig. 5 beschrieben wird. Der Abschnitt C stellt in seiner 
Gesamtheit die noch spater in der Fig. 6 beschriebene Pa- 
pierhandhabungsmaschine dar. 

im Abschnitt CI werden die geschuppt angeordneten Blatter 
100a und 100b kontinuierlich zugefuhrt, bis eine vorbe- 
stimmte Anzahl erreicht ist, und dann wird der so gebildete 
Schuppenstrom in einem einzigen Takt an den Abschnitt C2 
iiberfUhrt, aus dem dann, getaktet, einzelne Blatter oder 
Gruppen von Biattern der Sammelstation zugefuhrt werden, wie 
dies im Detail noch spater beschrieben wird. 

Beispielhaft ist in Fig. 1 im Abschnitt A und B dargestellt, 
wie Einzelbiatter bzw. Gruppen von Biattern in den Doppel- 



- 8 - 



Nutzen angeordnet sind. Blatter, die zur gleichen Gruppe ge- 
haren, sind mit gleichen Kleinbuchstaben bezeichnet Die 
Gruppe a umfaBt lediglich ein Blatt, die Gruppe b umf aBt 
zwei Blatter, und die Gruppe c umfaBt drei Blatter. 

Wie spater noch anhand der nachf olgenden Figuren beschrieben 
wird, ermoglicht die vorliegende Erfindung auf einfachste 
Art und Weise die Ubernahme dieser geschuppt angeordneten 
Blatter i.n de n Absc hni tt C und die Ausgabe der Blatter grup- 
penwei-se an die nachf olgenden Verarbeitungsmaschinen D. 

Anhand der nachf olgenden Figuren wird eine beispielhaf te Pa- 
pierhandhabungsmaschine beschrieben, die die vorliegende Er- 
findung implementiert. in der nachf olgenden Beschreibung 
werden zunachst die einzelnen Komponenten der Maschine in 
den Figuren 3 und 5 beschrieben, wobei deren Funktionsweise 
vorab anhand er Figuren 2 und 4 schematisch eriautert wird. 

Wie bereits oben ausgefuhrt wurde, geht die vorliegende Er- 
findung von bereits geschuppt angeordneten Biattern aus, wo- 
bei in der nachf olgenden Beschreibung des erf indungsgemaBen 
Verfahrens und der erf indungsgemaBen Vorrichtung zunSchst 
der Einfachheit halber davon ausgegangen wird, daB lediglich 
zwei geschuppt angeordnete Blatter zu ubernehmen sind. 

In Fig. 2 wird das erf indungsgemafle Verfahren und die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung allgemein beschrieben, wobei zu- 
nachst, der Einfachheit halber, davon ausgegangen wird, daB 
lediglich zwei geschuppt angeordnete Blatter zu Ubernehmen 
sind. 



In Fig. 2A ist, schematisch, die Situation dargestellt, in 
der ein erstes Blatt 200 und ein zweites Blatt 202 in einer 
Papier- bzw. Blattlauf richtung einer im Detail nicht darge- 
stellten Papierhandhabungsmaschine zugefuhrt werden. wie zu 
erkennen ist, sind das erste Blatt 200 und das zweite Blatt 
202 in der Papierlauf richtung P um den bereits beschriebenen 
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Versatz X verschoben 
lange X auf, die bei 
20 mm betragt, jedoch 
kann. 



angeordnet, welsen 
einem bevorzugten 
im Bereich von 10 



also elne Schuppen- 
Ausf iihrungsbeispiel 
mm bis 50 mm liegen 





Der versatz X bzw. die Schuppenlange X ist definiert durch 
den Abstand der in Papier laufrichtung P vorderen Kante 200a 
des ersten Blattes 200 zu der in Papierlauf richtung p vor- 
deren Kante 202a des zweiten Blattes. 

In Fig. 2a ist ferner schematisch eine erste Schuppenrolle 
204 dargestellt, die bezuglich der Blatter 200 und 202 fest 
angeordnet ist. Die Schuppenrolle 204 ist Bestandteil einer 
ersten Transporteinheit, die in den nachf olgenden Figuren 
noch detaillierter beschrieben wird. Ferner ist schematisch 
eine Bremsrolle 206 dargestellt, die bezUglich der Blatter 
200 und 202 zwischen einer ersten Stellung und einer zweiten 
Stellung beweglich ist, wobei sich die Bremsrolle 206 in 
Fig. 2A in ihrer ersten Stellung befindet, in der diese mit 
den Biattern 200 und 202 nicht in Eingriff ist. 

Die Blatter 200 und 202 werden durch eine in Fig. 2 nicht 
dargestellte Zufuhrungsvorrichtung mit einer ersten Ge- 
schwindigkeit zugefuhrt, die gemSB einem bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel etwa 3 m/s betrSgt, jedoch auch im Bereich von 
2 m/s bis 6 m/s sein kann. 

In Fig. 2B ist die Situation dargestellt, in der das erste 
Blatt 200, genauer gesagt dessen Kante 200a die Schuppen- 
rolle 204 erreicht hat. Die Schuppenrolle 204 ist, wie be- 
reits erwahnt, ein Teil der noch zu beschreibenden Trans- 
porteinheit, die die auf genommenen bzw. ubernommenen Blatter 
mit einer Geschwindigkeit bewegt, die vorzugsweise ca. 0,25 
m/s betrSgt, jedoch im Bereich von 0,2 ra/s bis 2 m/s liegen 
kann. Die erste oder Transportgeschwindigkeit vj ist abhan- 
gig von der Vordruckhohe VH, also der FormatlSnge in Papier- 
lauf richtung p, der Schuppenlange X und der zweiten oder Zu- 
fuhrgeschwindigkeit V2 (vj = f(VH,X,V2)). 



Erreichen die Blatter 200, 202 die Schuppenrolle 204, so 
werden diese von ihrer Zuf uhrungsgeschwindigkeit abgebremst, 
und, um zu vermeiden, dal3 die zwei Blatter 200 und 202 uber- 
einander rutschen, wird die Bremsrolle 206 von ihrer in Fig. 
2A gezeigten ersten Stellung in ihre in Fig. 2B gezeigte 
Stellung umgeschaltet , in der dieselbe mit einer in Papier- 
laufrichtung hinteren Kante 202b des zweiten Blatts 202 Ein- 
griff nimmt und diese abbremst, so dafl die geschuppte Anord- 
nung der zwei Blatter 200 und 202 beibehalten bleibt. Die 
Bremsrolle bewirkt, daB das zweite Blatt 202 auf eine Ge- 
schwindigkeit von ca. 2 m/s abgebremst wird, jedoch kann 
diese Geschwindigkeit auch im Bereich von 0,2 m/s bis 2 m/s 
liegen. Die Bremsrolle 206 wird umgeschaltet , sobald das er- 
ste Blatt 206 die Schuppenrolle 204 erreicht hat. GemaB 
einem bevorzugten Ausf lihrungsbeispiel ist die erste Ge- 
schwindigkeit (Zufiihrgeschwindigkeit) gleich der dritten Ge- 
schwindigkeit (Bremsgeschwindigkeit) . Diese Situation wird 
bevorzugt, da sich in diesem Fall ein ideales Verhalten bei 
der Ubernahme ergibt. In diesem Fall ist die Schuppenlange 
der ubernommenen Blatter gleich der SchuppenlSnge der an der 
Vorrichtung anliegenden Blatter. 

Die Transporteinheit zum Weiterbewegen der ubernommenen 
Blatter ist kontinuierlich angetrieben, und nach dem Errei- 
chen der ersten Schuppenrolle 2 04 werden die zwei Blatter um 
eine Entfernung weiterbewegt , die gleich der Anzahl der 
Blatter mal der Schuppenlange X ist. 

In Fig* 2C ist diese Situation zusammen mit dem Einbringen 
weiterer Blatter in die Papierhandhabungsmaschine darge- 
stellt. Die Blatter 200 und 200a sind bereits um einen er- 
sten Teil der Entfernung zwischen der ersten Schuppenrolle 
204 und einer zweiten Schuppenrolle 208 bewegt worden, wobei 
der Abstand zwischen den zwei Schuppenrollen 204 und 208 
gleich der Anzahl der Blatter mal der Schuppenlange ist. Ab- 
hangig von dem Versatz bzw. der Schuppenlange X der einzu- 
bringenden bzw. zu ubernehmenden Blatter sind die Schuppen- 
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rollen entsprechend einstellbar angeordnet, um so unter- 
schiedliche Formate handhaben zu konnen. Der Abstand der 
Rollen ist kleiner als die kleinste mogliche VordruckhShe 
(Formatiange bzw. Lange eines Blattes in Papierlauf richtung 
gemessen). Bei einer Formatlange von 3,5" (8,89 cm) ist der 
Abstand 3" (7,62 cm), so da/3 das Blatt beim Weitertransport 
von der folgenden Rolle sicher ergriffen wird. 

Ferner sind zusatzlich zwei weitere Blatter 210 und 212 zu- 
— gefuirrt-worden^rnEma--nacRdem diese noch nicht im Bereich der 
Schuppenrolle 204 angelangt sind, befindet sich die Brems- 
rolle 206 in ihrer ersten Stellung, in der keine Ineingriff- 
nahme mit den Biattern erfolgt. 

in Fig. 2D wurden die Blatter 200 und 202 ausgehend von der 
Situation in Fig. 2C weiterbewegt , so daJ3 das Blatt 200 nun 
an der Schuppenrolle 208 ansteht. Das neue Blatt 210 er- 
reicht mit seiner in Papierlauf richtung vorderen Kante 210a 
die erste Schuppenrolle 204 und wird an dieser abgebremst 
und gleichzeitig erfolgt die Betatigung der Bremsrolle 206,' 
die von ihrer ersten in ihre zweite Stellung umgeschaltet 
wxrd, um mit einer in Papierlauf richtung hinteren Kante 212b 
des zweiten Blattes 212 Eingriff zu nehmen, um dieses Blatt 
auf die bereits oben beschriebene Art und Weise abzubremsen, 
um so ein Zusammenrutschen der neuen Blatter 210 und 212 zu 
vermeiden. 

In Fig. 2E ist ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel des erfin- 
dungsgemaj3en Verfahrens dargestellt, bei dem anstelle der 
bisher beschriebenen zwei Blatter vier Blatter 214, 216, 
218, 220 zugefuhrt. In Fig. 2E ist die Situation darge- 
stellt, in der das Blatt 214 bereits an der Schuppenrolle 
204 angelangt ist, so dafi die zugefuhrten Blatter abgebremst 
werden. Um zu vermeiden, daJ3 die Ubrigen Blatter 216, 218 
und 220 zusammenrutschen, wurde zu dem Zeitpunkt, als das 
erste Blatt 214 die Schuppenrolle 204 erreicht hat, die 
Bremsrolle 206 in die in Fig. 2E dargestellte zweite Stel- 
lung bewegt, so dal3 auf die Blatter 216-220 eine Abbremswir- 
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kung ausgelibt wird, so dai3 sich diese nicht verschieben. 

In Fig. 3 ist ein erster Abschnitt der Papierhandhabungsma- 
schine gezeigt, die ein erstes AusfUhrungsbeispiel der er- 
findungsgemMBen Vorrichtung implementiert . 

Der in Fig. 3 dargestellte Abschnitt der Vorrichtung ist in 
seiner Gesamtheit mit dem Bezugszeichen 300 versehen. Der 

Abschnitt 300 umfafit einen Einlauf abschnitt 302 sowie eine 

erste Transporteinheit 304. 

^^^^ Der Einlauf abschnitt 302 umfaBt einen Einlauf 306, der durch 
^^^^B zwei in Papierlauf richtung P zusammenlauf ende Fiihrungen 306a 
^^^F und 306b gebildet ist, und zur Zufuhrung der zumindest zwei 
Blatter in Papierlauf richtung P zu dem Abschnitt 300 dient. 
Benachbart zu den in Papierlauf richtung P vorderen Enden der 
FUhrungen 306a und 306b ist ein Paar von Einlauf rollen 308a, 
308b angeordnet, wobei die Einlauf rolle 308a durch einen, in 
Fig. 3 nicht dargestellten Motor, angetrieben wird. Die An- 
druckkraft zwischen den Rollen 308a und 308b kann liber eine 
Einstellschraube 310, mittels der die Stellung der Rolle 
308b beziiglich der Rolle 308a verandert werden kann, einge- 
stellt werden. Die Rollen 308a und 308b sind an einem Rahmen 
312 des Einlauf abschnitts 302 befestigt. Die Einlauf rollen 
308a und 308b sind derart angetrieben, daJ3 zugefiihrte Biat- 
^^^B ter mit einer Geschwindigkeit von 2 m/s bis 6 m/s vorzugs- 
^^^^ weise von 3 m/s bewegt werden. 

Nachfolgend zu den Einlauf rollen 308a und 308b ist bei dem 
in Fig. 3 dargestellten AusfUhrungsbeispiel eine optionale 
Falle 314 vorgesehen. Die Falle 314 umfaJ3t ein Umlenkelement 
316, sowie zwei benachbart zu dem Umlenkelement angeordnete 
Umlenkfuhrungen 318a und 318b. Die Umlenkeinrichtung 316 
kann zwischen der in Fig. 3 dargestellten Stellung, in der 
deren in Papierlauf richtung hintere Spitze benachbart zu der 
Einlaufrolle 308a angeordnet ist, in eine zweite Stellung 
umgeschaltet werden, in der die in Papierlauf richtung hin- 
tere Spitze der Umlenkeinrichtung 316 benachbart zu der 
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Rolle 308b dargestellt ist. AbhSngig von der Stellung der 
Umlenkeinrichtung wird durch die Umlenkeinrichtung 316 und 
die jeweilige Umlenkf uhrung 318a bzw. 318b ein erster Blatt- 
pfad 320a bzw. ein zweiter Blattpfad 320b gebildet, uber den 
die zugefuhrten Blatter in Richtung der Transporteinheit 304 
bewegt werden. Die Falle 314 ermoglicht es, die zugefuhrten 
"Doppelblatter" wahlweise, abhSngig von der Stellung der 
Falle, auf- oder absteigend geschuppt in Richtung der Trans- 
porteinheit 304 zu bewegen. 





Jedem der Blattpfade 320a und 320b ist eine Bremsrolle 323a 
und 323b zugeordnet. Durch BetStigung eines magnetischen 
Stellglieds 324a und 324b wird die jeweilige Bremsrolle 322a 
bzw. 322b aus ihrer ersteh Stellung, in der kein Eingriff 
mit dem durch die Blattpfade zugefuhrten Blattern erfolgt, 
in ihre zweite Stellung bewegt, in der eine in Eingriff nahme 
mit der jeweils hinteren Kante des zweiten Blattes der zuge- 
fiihrten Blatter erfolgt, urn dieses abzubremsen. Durch einen 
in Fig. 3 nicht dargestellten Motor, sind die beiden Brems- 
rollen 322a und 322b angetrieben, wobei die Bremsgeschwind- 
igkeit im Bereich von 0,2 m/s bis 2 m/s ist, vorzugsweise 
bei 2 m/s. 

Die Bremsrolle 322a wird nach Beendigung der Aktivierung des 
Stellglieds 324a durch die Gravitationskraf t in ihre erste 
Stellung zuruckbewegt , wohingegen die Rolle 322b nach Been- 
digung der Aktivierung des Stellglieds 324b durch die Ruck- 
stellkraft einer Feder 326 in ihre Ruhe- bzw. erste Stellung 
zuruckbewegt wird. Bei einem anderen Ausf uhrungsbeispiel , 
beim dem die Gravitationskraf t nicht ausreichend ist, urn die 
Bremsrolle 322a ausreichend schnell zuruckzubewegen, ist 
dieser ebenfalls eine Feder zugeordnet. 

Die erste Transporteinheit 304, die einen Puffer zur Auf- 
nahme einer Vielzahl von "Doppelbiattern" bildet, in dem 
diese Blatter in geschuppter Art aufgenommen sind, umfaflt 
ein Transportband 328, das moglichst kontinuierlich ange- 
trieben ist und uber zwei Fiihrungsrollen 330a und 330b ge- 
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fiihrt ist, und uber einen in Fig. 3 nicht dargestellten 
Motor mit einer kontinuierlichen Geschwindigkeit betrieben 
wird, die im Bereich von 0,2 m/s bis 2 m/s, vorzugsweise bei 
0,25 m/s liegt (vj = f (VH,X,V2)). Die Rollen 330a und 330b 
sind in einem Rahmen 332 getragen, der in Fig. 3 schematisch 
dargestellt ist. Ferner sind vier Schuppenrollen 334a-334d 
vorgesehen, die in Kontakt mit dem Transportband 328 ange- 
ordnet sind, und voneinander urn einen Abstand beabstandet 

sind, der abhangig ist von der Anzahl der gleichzeitig zuge- 

fuhrten Blatter und dem Versatz der Blatter. Die einzelnen 
Schuppenrollen 334a-334d sind beweglich (siehe Pfeil 336) an 
^^^^ einer Kette 338 befestigt, die in Fig. 3 schematisch darge- 
^^^^ stellt ist. Die schematisch dargestellte Kette ist uber 
ebenfalls schematisch gezeigte Transportrollen 340a und 340b 
gefUhrt. Die Kette dient in Verbindung mit den Schuppenrol- 
len dazu, die Transporteinheit 304 auf bestimmte Formate der 
Blatter einzustellen. Die beschriebene Transporteinheit ist 
lediglich schematisch dargestellt, und es ist offensicht- 
lich, das die Anzahl und der Abstand der Rollen von den ver- 
wendeten Blattern bzw. Blattf ormaten ( Vordruckhohe ) und der 
Anzahl der auf zunehmenden Blatter abhangt. In der Figur ist 
ein Beispiel gezeigt, bei der die Rollen um 3" (7,62 cm) be- 
abstandet angeordnet sind. 

^^^^ Die Transporteinheit 304 umfaBt ferner, zur sicheren uber- 
^^^B nahme der zugefuhrten DoppelblStter von dem Einlauf 302, 
zwei parallel angeordnete Fuhrungen 342 und 344, die sich 
entlang der gesamten Transporteinheit 304 erstrecken. 

Die Funktionsweise des Abschnitts 300 ist derart, daB die 
Doppelblatter uber den Einlai3 306 zugefuhrt werden, und 
sobald das erste der Doppelblatter die erste Schuppenrolle 
334a erreicht, werden die Doppelblatter abgebremst, und zur 
Vermeidung eines Auf einander-Rutschens der Blatter wird zu 
dem Zeitpunkt, zu dem eine vordere Kante des ersten Blattes 
die Schuppenrolle 334 erreicht, eine der Bremsrollen 322a 
bzw. 322b durch eine Betatigung des entsprechenden Stell- 
glieds aktiviert, um so mit einer hinteren Kante des zweiten 
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Blattes der Doppelbiatter Eingriff zu nehmen, so da]3 ein 
Aufeinander-Rutschen der Blatter vermieden wird. Anschlie- 
J3end werden die Blatter durch die Transporteinheit 304 wei- 
terbewegt, wobei gleichzeitig weitere Doppelbiatter zuge- 
fuhrt werden, bis eine vorbestimmte Anzahl von Doppel- 
biattern in der Transporteinheit 304 enthalten ist. Sobald 
die vorbestimmte Anzahl der Blatter in der Einheit 304 ent- 
halten ist, werden diese in einem Takt an eine nachfolgende 
Transporteinheit, die spater noch beschrieben wird, weiter- 
g^geben. 



Hinsichtlich des in Fig. 3 dargestellten Ausf Uhrungsbei- 
spiels wird darauf hingewiesen, daJ3 die Bereitstellung der 
Falle und die damit verbundene doppelte AusfUhrung der 
Bremsrollen 322a und 322b optional ist. Die Falle kann bei- 
spielsweise ganz weggelassen werden, oder die doppelten 
Bremsrollen konnen beispielsweise durch eine einzelne Brems- 
rolle, die der Falle nachgeordnet ist, ersetzt werden. 

Ferner wird darauf hingewiesen, daJ3 anstelle der angetrie- 
benen Bremsrolle auch eine Bremsrolle verwendet werden kann, 
die gegenUber herkommlichen Rollen einen erhohten Laufwider- 
stand hat, so dafi durch das Anpressen derselben an eine hin- 
tere Kante an das zweite Blatt eine entsprechende Verzoge- 
rung desselben erreicht wird. 

In Fig. 4A bis 4C ist die Funktionsweise eines zweiten Ab- 
schnitts der Papierhandhabungsmaschine schematisch eriau- 
tert. Der in Fig. 4 dargestellte Abschnitt der Papierhandha- 
bungsmaschine dient dazu, eine vorbestimmte Anzahl von Biat- 
tern, die in einer Transporteinheit (nicht gezeigt) angeord- 
net sind, auf einfache Art und Weise auszugeben. 

In Fig. 4A ist schematisch eine in Papier laufrichtung p zu- 
letzt angeordnete Transport rolle 400 und eine Ausgaberolle 
402 gezeigt. Beispielhaft sei angenommen, dafl vier Blatter 
410, 412, 414 und 416 geschuppt vorgesehen sind. Die einzel- 
nen Blatter 410 bis 416 sind derart angeordnet, da/J deren in 
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Papierlaufrichtung P vorderen Kanten um den Abstand X ver- 
setzt angeordnet slnd. 

In Fig. 4B ist die Situation dargestellt, in der aus dem in 
Fig. 4A dargestellten Blattstrom nur ein einzelnes Blatt, 
namlich das Blatt 410 ausgegeben werden soli. Dies erfolgt 
dadurch, dal3 die Transporteinheit eine Bewegung des Blatt- 
stromes um eine vorbestimmte Entfernung bewirkt, so daJ3 nur 
die vordere Kante des ersten Blattes 410 in Kontakt mit der 
— Ausgangsrorie~4"0'2 gebracht wird. Durch diese getaktete Be- 
wegung der Blatter und aufgrund der kontinuierlichen Bewe- 
gung der Ausgaberolle 402 erfolgt, wie in Fig. 4B durch den 
Pfeil angedeutet, die Ausgabe des Blattes 410 von dem Blatt- 
strom. 

In Fig. 4C ist die Situation dargestellt, in der eine Gruppe 
von Blattern, nSmlich die Blatter 412 und 414 aus dem Blatt- 
strom entfernt werden sollen, wobei auch in diesem Fall die 
Transporteinrichtung eine Bewegung der Blatter bzw. des 
Blattstroms bewirkt, wobei die bewegte Entfernung durch die 
Anzahl der Blatter in der Gruppe sowie durch den Versatz der 
Blatter bestimmt ist. Durch diese getaktete Bewegung wird 
bewirkt, dal3 ziinachst das nunmehr erste Blatt 412 in dem 
Blattstrom an die Ausgangsrolle 402 gebracht wird und durch 
diese entfernt wird, und nachfolgend das Blatt 414 an die 
Ausgangsrolle 402 gebracht wird und ebenfalls entfernt wird. 

Der Vorteil dieser Vorgehensweise besteht darin, dai3 es auf- 
grund der geschuppten Anordnung und der gewahlten Art der 
Bewegung des Blattstroms nicht erf order lich ist, eine kom- 
plette Formatiange zu fahren, um z.B. zwei Blatter auszu- 
geben, sondern es ist ausreichend, nur eine Entfernung zu 
uberbrucken, die im wesentlichen durch den Versatz der ange- 
ordneten Blatter bestimmt ist. 

Durch diese Art der Ausgabe der einzelnen Blatter aus dem 
Blattstrom laBt sich die bereits anhand der Fig. 1 darge- 
stellte Gruppierung der einzelnen Blatter auf einfache Art 
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und Weise erreichen, namlich indem zunachst zur Ausgabe des 
Einzelblattes a der mittlerweile vorliegende Schuppenstrom 
bzw. Blattstrom ura den Versatz X bewegt wird, so daB nur das 
Blatt a wahrend dieser Bewegung an die Ausgangsrollen 402 
angelegt wird. Auf gleiche Weise erfolgt nachfolgend die 
Bewegung des Schuppenstroms um eine etwas groBere Entfer- 
nung, was durch einen Takt bewirkt wird, der etwas langer 
ist als der erste Takt, so da/3 nacheinanderfolgend die zwei 

^BlMtter der Gruppe b an die Ausgangsrollen angelegt werden. 

-Auf-gl-e^-che-Ar^t-linci Weise erfolgt die gruppenweise Ausgabe 
der Blatter der Gruppe c. 

In Fig. 5 ist der, anhand der Fig. 4 schematisch beschriebe 
Abschnitt in einer Ausgestaltung gemSfl einem Ausf uhrungsbei- 
spiel dargestellt. Der Abschnitt 500 umfaflt eine zweite 
Transporteinheit 502 und eine Ausgabeeinheit 504. 

Die zweite Transporteinheit 502 umfafit ein Paar von Fuh- 
rungen 506 und 508, die sich von einem Eingang der Trans- 
porteinheit 502 zu einem Ausgang 512 derselben erstrecken. 
Die Transporteinheit 502 umfaBt ferner ein Transportband 
514, das durch einen in Fig. 5 nicht dargestellten Motor ge- 
taktet angetrieben werden kann, und Uber zwei Rollen 5l6a 
und 516b getragen ist. Die Rollen 516a und 516b sind ihrer- 
seits an einem Rahmen 518 befestigt, wie dies in Fig. 5 
schematisch dargestellt ist. 



Ferner sind vier Transportrollen 520a bis 520d vorgesehen, 
die mit dem Transportband 514 zusammenwirken, und um einen 
vorbestiramten Abstand voneinander verschoben angeordnet 
sind. Die einzelnen Transportrollen 520a bis 520d sind an 
einer Kette 522 befestigt, die schematisch in Fig. 5 darge- 
stellt ist, wobei die Kette 522 ihrerseits iiber ebenfalls 
schematisch dargestellte Rollen 524a und 524b gefuhrt ist. 
Wie durch den Pfeil 526 gezeigt ist, sind die Rollen ent- 
sprechend bewegbar, um so eine Einstellung auf unterschied- 
liche Formate zu ermoglichen. Die beschriebene Transportein- 
heit ist lediglich schematisch dargestellt, und es ist of- 
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fensichtlich, das die Anzahl und der Abstand der Rollen von 
den verwendeten Slattern bzw. Blattformaten (Vordruckhohe) 
und der Anzahl der auf zunehmenden Blatter abhangt. in der 
Figur ist ein Beispiel gezeigt, bei der die Rollen um 3" 
(7,62 cm) beabstandet angeordnet sind. 



In der zweiten Transporteinheit 502 werden die in der in 
Fig. 3 gezeigten, ersten Transporteinheit auf genommenen 
Blatter eingebracht, sobald die erste Transporteinheit die 
maximal— m6gl-iche—oder"ei'n-& vorbesHTiininte Blattzahl aufgenom- 
men hat. In der Transporteinheit 502 sind die einzelnen 
Blatter geschuppt zueinander angeordnet und weisen bezuglich 
ihrer jeweils vorderen Kanten in Papierlauf richtung einen 
vorbestimmten Versatz auf. 



An den Ausgang 512 der zweiten Transporteinheit 502 schliei3t 
sich die Ausgabeeinheit 504 mit ihrem Eingang 528 an, wobei 
unmittelbar nach dem Eingang 528 eine Stoppereinrichtung 530 
vorgesehen ist, die an einem Abschnitt des Rahmens 532 der 
Ausgabeeinheit 504 befestigt ist. 

Die Stoppereinrichtung ermoglicht das Anhalten bzw. Bereit- 
stellen einer Gruppe von Biattern. Ist die nachfolgende Pa- 
pierhandhabungsmaschine, z.B. die Sammelstation, aufnahmebe- 
reit, und warden die Blatter an der Stopstelle bzw. Stopper- 
einrichtung bereitgestellt, ist der Weg in die Sammelstation 
kUrzer, wodurch eine weitere Leistungssteigerung ermoglicht 
wird. Als weiteres Beispiel sei ein der Papierhandhabungs- 
vorrichtung nachgeschalteter Kuvertierer angenommen. Wahrend 
dieser eine darin befindliche Gruppe von Blattern oder Ein- 
zelbiatter kuvertiert, werden keine weiteren Blatter an den 
Kuvertierer ausgegeben. in dieser Situation kann durch die 
Stoppereinrichtung schon die als nachstes zu verarbeitende 
Gruppe bzw. als nachstes zu verarbeitende Blatt in Richtung 
des Ausgangs der Papierhandhabungsmaschine bewegt werden und 
am Stopper bereitgestellt werden, so daJ3, wenn der Kuvertie- 
rer zur Aufnahme der nachsten Gruppe bzw. des nachsten 
Blattes bereit ist, die zu uberbruckende Strecke kiirzer ist 
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als bei einer Zufuhrung aus der zweiten Transporteinheit , so 
daJ3 die Zufuhrung schneller erfolgt. 

Ferner eroffnet die Stoppereinrichtung, alternativ oder zu- 
satzlich zu der erstgenannten^ oben beschriebenen Funktiona- 
litat der Stoppereinrichtung, die Moglichkeit, eine Gruppe 
zu "puffern" ( zwischenzuspeichern) , wahrend der Schuppen- 
Strom bei dem in Fig. 6A gezeigten Beispiel von der ersten 
Transporteinheit in die zweite Transporteinheit ubergeben 
wi"rd-^Da-durch~wirl^^ 

Ubergabe erf order lich sein kann, nicht leistungsmindernd. 

In Papierlaufrichtung P hinter der Stoppereinrichtung 530 
ist ein Paar von Sensorrollen 534a und 534b angeordnet, mit- 
tels dem die zwischen den zwei Rollen 534a und 534b hin- 
durchlaufenden Blatter gezahlt werden. Die Zahlung erfolgt 
derart, daJ3 durch die hindurchlauf enden Blatter eine ent- 
sprechende Beabstandung der zwei Rollen 534a und 534b her- 
vorgerufen wird^ die ihrerseits eine Verschiebung des Si- 
gnalisierungshebels 536 bezliglich eines induktiven Mefiglieds 
538 bewirkt, wodurch sich eine Veranderung der Induktivitat 
einstellt aufgrund der die Anzahl der zwischen den Rollen 
534a und 534b durchlauf enden Blatter erfaflt werden kann. Bei 
einem alternativen Ausf uhrungsbeispiel kann der Sensor auch 
vor dem Aus gang 512 angeordnet sind. 

In Papierlaufrichtung P hinter den Rollen 534a und 534b be- 
finden sich die Ausgaberollen 540a und 540b, die uber in 
Fig. 5 nicht dargestellte Motoren kontinuierlich mit einer 
vorbestimmten Geschwindigkeit angetrieben sind, die im Be- 
reich von 2 m/s bis 5 m/s liegt, vorzugsweise bei 4,75 m/s. 
Die Rollen 534 und 540 sind an dem Rahmen 532 des Abschnitts 
504 befestigt. Die Ausgangsrollen 540a, 540b und die letzte 
Transportrolle 52 Od sind um eine Entfernung beabstandet ,m 
die sicherstellt , dal3 ein Ineingriff des Blattes durch die 
Ausgangsrollen erfolgt, wenn der Schuppenstrom bewegt wird. 
Der Abstand der Rollen ist kleiner als die kleinste mogliche 
Vordruckhohe (Formatlange bzw. Lange eines Blattes in 



Papierlauf richtung gemessen). Bei einer Formatlange von 3,5" 
(8,89 cm) ist der Abstand 3" (7,62 cm), so daJ3 das Blatt 
beim Weitertransport von der folgenden Rolle sicher 
ergriffen wird. 

Im Betrieb des Abschnitts 500 wird zunachst bestimmt, wie- 
viele der in der Transporteinheit 502 enthaltenen Blatter 
wahrend eines Taktes an eine nachfolgende Verarbeitungsein- 
richtung auszugeben sind, Abhangig von der Anzahl der auszu- 
gebenden— Biratter— wird— best immt-^^ — um— welohe—Entf ernixng— der— in- 
der Transporteinheit 502 angeordnete Schuppenstrom in Rich- 
tung der Ausgabeeinheit bewegt werden soil, und diese Bewe- 
gung wird anschlieBend durchgef uhrt, wobei die Ausgaberollen 
540a und 540b das jeweils in Papierlauf richtung vordere 
Blatt des Schuppenstroms abziehen, also fur den Fall, daB 
beispielsweise nur ein einzelnes Blatt aus dem Schuppenstrom 
entfernt werden soil, erfolgt eine entsprechende Bewegung 
des Schuppenstroms mittels der Transporteinheit 502 derart, 
daB nur das vorderste der Blatter den Ausgangsrollen 540a 
und 540 bereitgestellt wird, so daB wahrend dieses Taktes 
nur dieses einzelne Blatt ausgegeben wird. Sollen mehrere 
Blatter, z.B. drei Blatter, ausgegeben werden, wird der 
Schuppenstrom fiir eine Dauer bewegt, die etwas groBer ist 
als die Taktdauer die zur Ausgabe eines einzigen Blattes, 
jedoch deutlich niedriger ist als zur Ausgabe zwei ge- 
trennter Blatter, so daB die in diesem Fall nacheinander an 
den Ausgaberollen ankommende Blatter der nachfolgenden Ver- 
arbeitungseinheit zugefuhrt werden. Hierdurch wird innerhalb 
einer Zeit eine Gruppe bereitgestellt, die deutlich klirzer 
ist als die Zeitdauer, die herkommlicherweise erf order lich 
ist, um beispielsweise drei einzelne Blatter fiir eine Gruppe 
einer nachfolgenden Bearbeitungseinheit zuzufiihren. 

Abhangig von der Anzahl der auszugebenden Blatter, also der 
GroBe der Gruppe werden die Blatter starker beschleunigt , um 
so eine moglichst hohe Geschwindigkeit bei der Ausgabe zu 
erreichen. 
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In Fig. 6A ist die gesamte Papierhandhabungsmaschine 600 
dargestellt, und wie zu erkennen ist^ setzt sich diese aus 
dem Abschnitt 300 und dem Abschnitt 500 zusammen, wobei der 
Abschnitt 5 00 dem Abschnitt 300 in Papierlauf richtung p 
folgt. Anstelle der in Fig. 6A dargestellten Konf iguration 
der Papierhandhabungsmaschine sind jedoch auch noch andere 
Konf igurationen moglich. 

In Fig. 6B ist ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel der Papier- 
handhabungsmaschine 602 dargestellt^ bei der die Transport- 
einheiten 304 und 502 parallel zueinander angeordnet sind, 
zwischen der Einlauf einheit 302 und der Ausgabeeinheit 504. 
Eine Umlenkeinrichtung 604 ist zwischen der Einlauf einheit 
302 und den zwei Transporteinheiten 304 und 502 angeordnet, 
die wirksam ist, urn zunachst DoppelblStter einer der zwei 
Transporteinrichtungen zuzuf iihren • Sobald die vorbestimmte 
Oder maximal mogliche Blattzahl in einer der Transportein- 
richtungen aufgenommen ist, wird die Umlenkeinrichtung auf 
die andere der zwei Transporteinheiten umgeschaltet , und die 
Doppelblatter werden in kontinuierlicher Form der weiteren 
Transporteinheit zugefuhrt. Gleichzeitig wird der Betrieb 
der ersten Transporteinheit von kontinuierlich auf getaktet 
umgestellt, und die vorbestimmte Anzahl von Slattern wird 
gruppenweise auf die im vorhergehenden beschriebene Art und 
Weise getaktet iiber die Vorrichtung 606 an die Ausgabeein- 
heit 504 weitergeleitet. 

Nebeh dentin den vorhergehenden Figuren beschriebenen Ausge- 
staltungen der Transporteinheiten sind auch andere Realisie- 
rungen moglich, insbesondere auch im Zusammenhang mit der 
Einstellung der entsprechenden Formate. 

Anhand der Fig. 7 werden nachfolgend weitere Ausgestaltungen 
der Transporteinheiten und der Forraateinstellungen naher be- 
schrieben . 

In Fig. 7A sind die zwei Transporteinheiten 304 und 502 dar- 
gestellt, wobei die entsprechende Einstellung der Formate 
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durch eine entsprechende Erhohung und Reduzierung der Anzahl 
von Schuppenrollen 334 bzw, Transportrollen 520 erreicht 
wird. Abhangig von dem Format werden mehr oder weniger Rol- 
len verwendet. 

In Fig. 7B sind die Transporteinheiten 304 und 502 darge- 
stellt, wobei die Transportbander in diesem Fall durch soge- 
nannte Vakuumriemen realisiert sind. In Fig. 7C ist eine 
weitere Ausgestaltung dargestellt, bei der die Transportein- 
heiten 304 und 502 einstuckig ausgefiihrt sind. In Fig. 7D 
ist ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel zur Formateinstellung 
gezeigt. 

Wie aus der obigen Beschreibung der vorliegenden Erfindung 
deutlich wird^ erreicht diese gegenuber den im Stand der 
Technik bekannten Vorrichtungen, durch die Vorschuppung, den 
kontinuierlichen Einlauf und den getakteten Auslauf eine 
Mehrzahl von Vorteilen. 

Die 2-nutzig bedruckten Blatter werden ubereinander gelegt, 
und zwar mit einem geringen Langsversatz , so daJ3 diese Blat- 
ter vorgeschuppt sind und spater leicht zu vereinzeln sind. 
Wenn groBere Gruppen gebildet werden, wird mit den weiteren, 
vorgeschuppten Blattern ein groBerer Schuppenstrom gebildet. 
Bei den aus dem Stand der Technik bekannten Maschinen ist 
dies nur mit EinzelblSttern oder mit nicht versetzten Dop- 
pelnutzen moglich. Versetzte, d.h. vorgeschuppte Blatter, 
wurden in solchen Maschinen wieder zusammenrutschen. Dieses 
Problem wird, wie im vorhergehenden beschrieben, dadurch ge- 
lost, dal3 das voreilende Blatt an der Blattvorderkante und 
das nacheilende Blatt an der Blatthinterkante abgebremst 
wird. Zum Weitertransport der Gruppe wird der Schuppenstrom 
zu einem nachf olgenden Transport bewegt, der die Gruppe 
iibernimmt, wobei der Weg, um den der Schuppenstrom bewegt 
wird, gleich der Anzahl der Blatter mal der Schuppenlange 
ist. 



Die oben beschriebene Papierhandhabungsmaschine ermoglicht 
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den kontinuierlichen Einlauf von gemergten Blattern und so- 
mit eine hohe Leistungssteigerung, da auch bei Gruppentren- 
nung innerhalb der gemergten Blatter diese vom Vorlaufer 
miteinander ausgegeben werden konnen, Somit ist nur ein Takt 
erf order lich. Dies ermoglicht die Verwendung von kontinuier- 
lich laufenden Vorlaufern, z.B. Rotationsschneidemaschinen 
u.a., was eine weitere Leistungssteigerung bedeutet. 

Wie im vorhergehenden beschrieben^ ist gemaB einem Ausfiih- 
"^u'nigs begins pael~~d 
bungsmaschine gebildet, die im wesentlichen aus einem Ein- 
zugstransport mit Bremse, einer Falle, einem Schuppentrans- 
port, und einem Ausgabetransport besteht, wie sie im vorher- 
gehenden anhand der Figuren beschrieben wurden. Die Einzugs- 
transportvorrichtung mit Bremse dient dazu, ein Verrutschen 
Oder Beschadigen der einlauf enden Blatter zu vermeiden, und^ 
wie auch schon beschrieben wurde, konnen die Schuppentrans- 
porte in zwei Ebenen angeordnet sein^ und sind voneinander 
unabhangig betreibbar. 

Beim Betrieb der im vorhergehenden beschriebenen Papierhand- 
habungssysteme wird zunachst in einer Schneidemaschine (Fig, 
1) eine Papierbahn langs- und quer geschnitten. Die so ge- 
schnittenen Blatter werden jeweils paarig nebeneinander an 
den Merger (Fig. 1) ubergeben, der die Blatter mit einem 
leichten LSngsversatz ubereinanderlegt. 

Die von dem Vorlaufer ubereinander gefuhrten (gemergten) 
Blatter werden mit einem kleinen Langsversatz von ca, 20 mm 
vom Einzugstransport 302 der Papierhandhabungsmaschine uber- 
nommen. Die Vorderkante des vorauseilenden Blattes wird an 
der Schuppenrolle 3 34a gebremst, das nacheilende Blatt wird 
an der Hinterkante gebremst. Hierdurch wird vermieden, daB 
die Blatter wieder ubereinander geschoben werden. Weitere 
"Doppelblatter" werden^ abhangig von der Stellung der Falle 
314, wahlweise auf- oder absteigend geschuppt, kontinuier- 
lich in die Transporteinheit 304 des Puffers transportiert, 
bis die Strecke ganz gefUllt ist. 
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Bei dem anhand der Fig. 6A beschriebenen Ausf uhrungsbeispiel 
sind die Transporteinheiten bzw. die Puffer hintereinander 
angeordnet, wobei der neu gebildete Schuppenstrom in der er- 
sten Transporteinheit 302 nach dem Erreichen einer vorbe- 
stimmten Anzahl von Slattern, und wenn die zweite Transport- 
einheit geleert ist, in einem Zwischentakt vollstandig von 
der ersten Transporteinheit an die zweite Transporteinheit 
ubergeben wird. 



Bei der in Fig. 6B gezeigten Anordnung wird bei Erreichen 
des Fiillzustandes der ersten Transporteinheit 302 die Um- 
schalteinrichtung 6 04 aktiviert^ so daJ3, wahrend die Blatter 
jetzt in die zweite Ebene auf die oben beschriebene Art und 
Weise einlaufen, die erste Ebene getaktet entleert wird. 

Durch den L^ngsversatz der einzelnen Blatter konnen durch 
einen kurzen oder langeren Vorschub (Takt) einzelne Blatter 
Oder ganze Gruppen in der richtigen Blattfolge an den Ausga- 
betransport 504 ubergeben werden. Dieser libergibt die Gruppe 
dann z.B. an eine Sammelstation, in der die Blatter langs 
und quer aufgestoBen werden, damit sie exakt iibereinander 
liegen. Danach wird die Gruppe an einen Nachlaufer, z.B. ein. 
Falzwerk oder eine Kuvertiermaschine, ubergeben. 

^^^^^ Die Vorteile der vorliegenden Erfindung bestehen darin, dal3 
^^^F sehr hohe Blattleistungen erreicht werden konnen, da konti- 
nuierlich Blatter aufgenommen werden konnen, ohne daJ3 auf 
Gruppenwechsel geachtet werden mUBte. Ein weiterer Vorteil 
besteht darin, daJJ die Vorlaufer- und Nachlauf ermaschinen 
unabhangig voneinander betrieben werden konnen, d.h., die 
Schneidemaschine und die Sammelstation bremsen sich bei- 
spielsweise nicht gegenseitig aus. Durch die Schuppung der 
Blatter wird eine leichte Vereinzelung bzw. Gruppenbildung 
ermoglicht. 

GemaB der vorliegenden Erfindung kann durch die Vorschuppung 
eine schnelle Gruppenbildung bei einer geringen Geschwindig- 
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keit erreicht werden. Bei paarigen oder unpaarigen Gruppen 
existieren keine Leistungsunterschiede^ groBe Gruppen konnen 
mit nur einem geringfugig langeren Takt gehandhabt werden, 
ein Start-Stop-Betrieb der Schneidemaschine wird vermieden, 
so dai3 sich eine hohere Blattleistung ergibt, und es besteht 
ein geringes Funktionsrisiko aufgrund der relativ geringen 
Transportgeschwindigkeiten . 



Patentanspruche 



Verfahren zur Ubernahme von zumindest zwei, in einer 
Blattlaufrichtung (P) geschuppt angeordneten Blattern 
(200, 202) in eine Blatthandhabungsmaschine (600, 602), 
in der die zumindest zwei Blatter nach der Ubernahme mit 
"einer ersten Ge s c hwi nd'i"g]cei~t~"bewe g t werdenT wobei ei"ri 
erstes und ein zweites Blatt der zumindest zwei Blatter 
in Blattlaufrichtung (P) um einen Versatz (X) beabstan- 
det sind, mit folgenden Schritten: 

(a) Zuflihren der zumindest zwei Blatter (200, 202) zu 
der Blatthandhabungsmaschine mit einer zweiten Ge- 
schwindigkeit, wobei die zweite Geschwindigkeit ho- 
her ist als die erste Geschwindigkeit; und 

(b) Abbremsen des zweiten Blattes (202) auf eine dritte 
Geschwindigkeit, sobald das erste Blatt (200) in der 
Blatthandhabungsmaschine auf die erste Geschwindig- 
keit abgebremst wird, wobei die dritte Geschwindig- 
keit niedriger ist als die zweite Geschwindigkeit. 

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem eine in Blattlauf- 
richtung (P) vordere Kante (200a) des ersten Blattes 200 
und eine in Blattlaufrichtung (P) vordere Kante (202a) 
des zweiten Blattes (202) um den Versatz (X) verschoben 
sind, wobei das erste Blatt an des sen vorderer Kante und 
das zweite Blatt (202) an einer in Blattlaufrichtung (P) 
hinteren Kante (202b) abgebremst wird. 

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 2 mit folgenden 
Schritten: 

(c) Weiterbewegen der zumindest zwei Blatter (200, 202) 
in der Blatthandhabungsmaschine um eine Entfernung, 



die durch das Blattformat und den Versatz bestimmt 
ist; und 

(d) Wiederholen der Schritte (a) bis (c) fur ein wei- 
teres, in Blattlauf richtung (P) geschuppt ange- 
ordnetes Blattpaar (210, 212). 

4, Verfahren nach Anspruch 3, bei dem das weitere Blattpaar 
aufsteigend oder absteigend geschuppt in der Blatthand- 
habungsmaschine abgelegt wird. 




5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei dem die 
erste Geschwindigkeit 0,25 m/s, die zweite Geschwindig- 
keit 3 m/s und die dritte Geschwindigkeit 2 m/s ist. 



6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem die 
dritte Geschwindigkeit gleich der ersten Geschwindigkeit 
ist. 

7. Vorrichtung zur Ubernahme von zumindest zwei, in einer 
Blattlauf richtung (P) geschuppt angeordneten Blattern in 
eine Blatthandhabungsmaschine (600, 602), die eine erste 
Transporteinheit (304) umfaBt, die die zumindest zwei 
Blatter nach der Ubernahme mit einer ersten Geschwindig- 
keit bewegt, wobei ein erstes und ein zweites Blatt der 
zumindest zwei Blatter in der Blattlauf richtung (P) um 
einen Versatz (X) beabstandet sind, mit 

einer Einlaufrolle (308a, 308b), die die zumindest zwei 
Blatter der Blatthandhabungsmaschine mit einer zweiten 
Geschwindigkeit zufuhrt, wobei die zweite Geschwindig- 
keit hoher ist als die erste Geschwindigkeit; und 

einer Bremsrolle (322a, 322b), die das zweite Blatt auf 
eine dritte Geschwindigkeit abbremst, sobald das erste 
Blatt durch die Transporteinheit (304) abgebremst wird, 
wobei die dritte Geschwindigkeit niedriger ist als die 
zweite Geschwindigkeit. 
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, nach der die Transportein- 
heit (304) eine erste Schuppenrolle (334a) umfafit, die 
mit einer in Blattlauf richtung (P) vorderen Kante des 
ersten Blattes Eingriff nimmt, und bei der die Brems- 
rolle (322a, 322b) mit einer in Blattlauf richtung hin- 
teren Kante des zweiten Blattes Eingriff nimmt, sobald 
die Schuppenrolle (334a) mit dem ersten Blatt in Ein- 
griff ist. 



9. Vorrichtung nach Anspruch 7 Oder 8, bei der die Trans- 
porteinheit (304) ein im wesentlichen kontinuierlich an- 
getriebenes Transportband (328) und eine Mehrzahl von 
Schuppenrollen (334a - 334d) umfa/it, die gegen das 
Transportband (328) vorgespannt sind, und in Blattlauf - 
richtung (P) um eine Entfernung beabstandet sind, die 
durch das Blattformat und den Versatz (X) bestimmt ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9 iriit einer 
Falle (314), die zwischen der Einlaufrolle (308a, 308b) 
und der ersten Schuppenrolle (334a) angeordnet ist, wo- 
bei die Falle (314) in einer ersten Stellung ein abstei- 
gendes Schuppen von Blattern und in einer zweiten Stel- 
lung ein auf steigendes Schuppen von Blattern bewirkt. 

^^^^B 11. Vorrichtung nach Anspruch 10, bei der die Bremsrolle 
(322a) einem ersten Blattpfad (320a) zugeordnet ist, den. 
die zumindest zwei Blatter durchlaufen, wenn die Falle 
(314) in der ersten Stellung ist, wobei eine weitere 
Bremsrolle (322b) vorgesehen ist, die einem zweiten 
Blattpfad (320b) zugeordnet ist, den die zumindest zwei 
Blatter durchlaufen, wenn die Falle (314) in der zweiten 
Stellung ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, bei der 
die Blatthandhabungsmaschine folgende Merkmale umfaBt: 

eine zweite Transporteinheit (502), die in Blattlauf- 
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richtung (P) nach der ersten Transporteinheit (304) an- 
geordnet ist, wobei die erste Transporteinheit (304) die 
Blatter kontinuierlich samraelt und an die zweite Trans- 
porteinheit (502) ubergibt, wenn eine vorbestimmte An- 
zahl von Blattern in der ersten Transporteinheit (304) 
angeordnet sind, wobei die Blatter in der zweiten Trans- 
porteinheit (502) in einer Blattlauf richtung (P) derart 
geschuppt angeordnet sind, daB in Blattlauf richtung die 
vorderen Kanten der Blatter um einen Versatz beabstandet 
sind, wobei die zweite Transporteinheit (502) die 
Blatter getaktet bewegt^ derart^ daJ3 sich die Blatter um 
eine vorbestimmte Entfernung in Blattlauf richtung (P) 
verschieben, wobei die Entfernung von der Anzahl der 
auszugebenden Blatter und dem Versatz abhangt; und 

eine Ausgabeeinheit (504), die bei einer Bewegung der 
Blatter in der Transporteinheit (502) das jeweils in 
Blattlaufrichtung vordere Blatt aus der Papierhandha- 
bungsmaschine ausgibt. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, bei der 
die Blatthandhabungsmaschine folgende Merkmale umfaBt: 

eine zweite Transporteinheit (502), die parallel zu der 
ersten Transporteinheit (304) angeordnet ist, 

eine Umlenkeinrichtung (604), die in Blattlaufrichtung 
(P) vor der ersten und der zweiten Transporteinheit 
(304, 502) angeordnet ist, und in einer ersten Stellung 
Blatter zu der ersten Transporteinheit (304) und in 
einer zweiten Stellung Blatter zu der zweiten Transport- 
einheit (402) fuhrt, wobei die Umlenkeinrichtung (604) 
von der ersten in die zweite Stellung umschaltet, wenn 
in der jeweiligen Transporteinheit eine vorbestimmte An- 
zahl von Blattern aufgenommen ist, und 



einer in Blattlaufrichtung hinter der ersten und der 
zweiten Transporteinheit (304, 502) angeordneten Ausga- 



beeinheit: (504), 



wobei die Transporteinheit , der keine Blatter zugefuhrt 
werden, die Blatter getaktet bewegt, derart, daJ3 sich 
die Blatter urn eine vorbestimmte Entfernung in Blatt- 
laufrichtung verschieben, wobei die Entfernung von der 
Anzahl der auszugebenden Blatter und dem Versatz ab- 
hangt; 

wobei die Au s gabeeilifieit (504) Bei der Bewegung der^ 
Blatter ein jeweils in Blattlauf richtung (P) vorderes 
Blatt aus der Papierhandhabungsmaschine ausgibt. 

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, bei der die zweite 
Transporteinheit (502) ein Transportband ( 514 ) und eine 
Mehrzahl von Transportrollen (520a - 520d) umfaBt, die 
gegen das Transportband (514) vorgespannt sind, und in 
Blattlauf richtung (P) um eine Entfernung beabstandet 
sind, die durch den Versatz (X) und das Blatt format be- 
stimmt ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14, bei der 
die Ausgabeeinheit (504) einen Zahler (534a, 534b, 536, 
538) umfaBt, der die Anzahl der ausgegebenen Blatter er~ 
faBt. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 15, bei der 
die dritte Geschwindigkeit gleich der ersten Geschwin- 
digkeit ist. 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR UBERNAHME VON ZUMINDEST 
ZWEI GESCHUPPT ANGEORDNETEN BLATTERN IN EINE 
BLATTHANDHABUNGSMASCHINE 



Zusammenfassuna 



Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Ubernahme von zumin- 
dest zwei in einer Blattlauf richtung geschuppt angeordneten 
Slattern in eine Blatthandhabungsmaschine, in der die zumin- 
dest zwei Blatter nach der Ubernahme mit einer ersten Ge- 
schwindigkeit bewegt werden, wobei ein erstes und ein zwei- 
tes Blatt in Blattlauf richtung um einen Versatz beabstandet 
sind, fiihrt zunachst die zwei Blatter zu der Blatthandha- 
bungsmaschine mit einer zweiten Geschwindigkeit zu,. die ho- 
her ist als die erste Geschwindigkeit. Sobald das erste 
Blatt in der Blatthandhabungsmaschine auf die erste Ge- 
schwindigkeit abgebremst wird^ wird das zweite Blatt auf 
eine dritte Geschwindigkeit abgebremst^ die niedriger ist 
als die zweite Geschwindigkeit, 



